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L. RIASSUNTO 



Un tubo fiessibile (1) rinforzato, comprende almeno un primo strato tubolare (3) 
estruso disposto internamerrte ad almeno un secondo strato tubolare (2) estruso 
con un rinforzo tubolare tessuto (4) disposto tra il primo e il secondo tubo. I due 
tubi sono uniti omogeneamente in corrispondenza della loro superficie di corrtatto 
reciproco, ad esempio mediante incollaggio o adesione molecolare. II tratto di 
estremita del tubo (1) presenta un aumento di spessore tale da permettere una 
migliore presa meccanica dei raccordi standardizzati ai quali viene fissato. 
Uincremento di spessore del tratto di estremita puo essere costante per tutta la 
sua lunghezza, oppure crescere graduaimente verso lestremita. 



M. DISEGNO 



La presente invenzione ha per oggetto un tubo flessibile rinforzato, 
particolarmente ma non eselusivamente per il settore deUgiardimaggi©^ 

Stato dejjajegnjca v 

Sono noti tubi flessibili che si inseriscono nella gamma economica del 
mercato. Al fine di contenere i costi di produzione, essi vengono realizzati unendo 
due strati tubolari coassiali con spessore ridotto, inserendo tra loro un rinforzo in 
fibra magliato o tessuto. 

Tubi del genere sopra citato vengono generalmente utilizzati in 
connessione con attacchi, raccordi o organi per irrigazione *di * dimensioni 
standardizzate, prodotti in grandi serie. I tubi di spessore ridotto sono difficili da 
unire ai raccordi standard a Mnontaggjp-rapido ~ per cui si producono spesso 
trafilamenti di acqua nella zona di unione dopo un tempo breve di utilizzo. 

Un altro svantaggio di tali noti tubi consiste nella facilitaxonv la quale essi 
possono venire piegati o danneggiati nella zona di collegamento col raccordo, 
soprattutto quella in prossimita del rubinetto di alimentazione dell'acqua. 

Nel passato si e tentato di superare tali inconvenienti ad esempio montando 
raccordi che vengono pressati e adattati al tubo in fase di produzione o montando 
tra il tubo ed il raccordo standard manicotti in materiale simile a quello base del 
tubo, opportunamentevanconatkr 

Se da un lato queste-soluzioni permetton^di^rinfo'tearejila^parete* deUtubo 
rendendone pitto diffigile^la^piegatwna, dalPsfltra^ ne accreseono il costo di 
produzione, percio non sono sempre favorevolmente recepite dagli utilizzatori in 
questa fascia di mercato. 
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Un ulteriore svantaggio e che in caso di rottura del tubo e di suo successivo 
accorciamento nelle zone terminali, e d'obbligo utilizzare raccordi standard che 
ripropongono i noti problemi di tenuta, essendo difficile reperire raccordi speciali 
nei negozi di grande distribuzione. 

Nel caso di rinforzi realizzati mediante manicotti, e altrettanto difficile 
trovare nel commercio al dettaglio manicotti di ricambio per inserirli al posto di 
quelli che non possono essere recuperati dopo I'operazione di accorciamento 
deU'estremita del tubo danneggiato. 

Presentazione dell'invenzione 
Uno scopo primario della presente invenzione e quello di realizzare un tubo 
di tipo nuovo che, pur mantenendo caratteristiche di economicita di produzione e 
airinterno della gamma economica del mercato, possa essere unito facilmente ed 
efficacemente ai raccordi standard, garantendo una sua elevata tenuta ed 
evitando trafilamenti di acqua. 

Un altro scopo particolare e quello di concepire un tubo del tipo sopra 
indicato che presenti una struttura che riduca al minimo i rischi di rottura, torsione 
o distacco nella zona di collegamento al rubinetto o aH'accessorio per 
I'annaffiamento. 

Questi scopi sono raggiunti mediante un tubo flessibile rinforzato il quale, in 
accordo con la rivendicazione 1, comprende almeno un primo strato tubolare 
estruso disposto internamente ad almeno un secondo strato tubolare estruso di un 
rinforzo tubolare tessuto disposto tra detto primo e detto secondo strato, detti strati 
essendo uniti omogeneamente sulla loro superficie di reciproco contatto, in cui 
una porzione di estremita del tubo comporta un aumento di spessore per un tratto 
di lunghezza predeterminata. 
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Grazie alia presenza di tali rinforzi e cosi possibile usare raccordi del 
tipo standard mantenendo una presa meccanica sulla estremita rinforzata 
del tubo, eliminando la possibility di distacco dello stesso dal raccordo ed il 
pericolo di torsione < deMratt©v*estremo durantede manipolaz4oni da?: parte -degli 
utilizzatori. 

Un ulteriore scopo deirinvenzione-e quello di realizzare un metodo semplice 
di realizzazione dei tubi secondo il trovato che consenta una produzione continua 
in grande quantita ed a basso costo utilizzando le macchine esistenti, 
opportunamente modificate. 

Questo scopo e raggiunto mediante un metodo di realizzazione di un tubo 
flessibile rinforzato secondo il trovato, caratterizzato dal fatto di comprendere le 
seguenti fasi: 

a) estrusione ,di almena un.primo.stnato^tubojare^di .material plastico di 
spessore e con velocita di avanzamento predeterminati; 

b) tessitura, con detta velocita di^avanzamento predeterminata,vdi una 
maglia tubolare sulla superficie esterna di detto primo strato, 

c) estrusione di almeno un secondo strato tubolare di materiale plastico 
awolgente detto primo strato nonche detto rinforzo tubolare cosi da permettere 
una unione omogenea di detti strati, sostanzialmente con la stessa velocita di 
avanzamento; 

d) reali^azione<iiflKdett©*prim 

di spessore maggiorato in mod© da ^nGremerota^^ 

favorire rancoraggt©j^statell^ di 
irrigazione. 

e) taglio del tubo nella zona di spessore aumentato. 
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La fase d) puo essere ottenuta mediante variazione della velocita di 
avanzamento per almeno uno di detti strati in corrispondenza di dettl tratti di 
spessore maggiorato. La variazione di velocita puo essere \ effettuata 
alternativamente in modo graduate cosi da aumentare lo spessorfe^tiel tubo 
linearmente per un tratto della sua lunghezza owero in modo istantaned^e- pai-* \ 
mantenuta ad un valore costante per un tratto della sua lunghezza. 

Alternativamente, la fase d) puo anche essere ottenuta mediante 
variazione della portata del materiale estruso in spessore maggiorato. 

II tubo finite si presenta cosi alternativamente con tratti di estremita di 
spessore aumentato a forma di due tronchi di cono con la loro base maggiore 
comune, oppure si presenta con un tratto di maggiore spessore di forma cilindrica. 

Al termine del processo, il tubo viene tagliato in corrispondenza della 
sezione di massimo diametro oppure della zona mediana del tratto di spessore 
aumentato. 

Breve descrizione dei diseqni 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi dell'invenzione risulteranno 
maggiormente evidenti alia luce della descrizione che segue di una forma di 
realizzazione preferita, ma non esclusiva, di un tubo flessibile rinforzato illustrato a 
titolo di esempio non limitativo con I'ausilio degli allegati disegni, in cui: 

la FIG. 1 rappresenta una vista in sezione longitudinale del tubo dello stato 
della tecnica, 

la FIG. 2 rappresenta una vista in sezione trasversale del tubo della Fig. 1. 
la FIG. 3 rappresenta una vista generate prospettica di una forma di 
realizzazione del tubo flessibile rinforzato secondo il trovato 

la Fig. 4 rappresenta una vista in sezione longitudinale di una forma di 
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la FIG. 5 rappresenta una vista generate prospettica di una seconda forma 
di realizzazione del tubo flessibile rinforzato secondo il trovato 

la FIG. 6 rappresenta una vista in sezione della forma di realizzazione del 
tubo flessibile della-Fig. .5; 

la FIG^7 rappresenta una vista in sezione trasvepsalendehtubo della-Fig.,6; 

la FIGT8 rappresenta una vista laterale schematica di un dispositivo per 
la realizzazione di un tubo secondo il trovato in una prima posizione di 
lavoro; 

la FIG. 9 rappresenta una vista laterale del dispositivo di Fig. 8 in una 
seconda fase operativa. 

Descrizione di alcune forme di realizzazione prefenite 

Con riferimento alle. Fig. 1 e 2 e illustrate un tubo flessibile della tecnica 
nota, indicator glgbalcaente ™ con- il numero -di- riferimento- 1, il quale e 
essenzialmente formato-da due strati tubolari-coassialr, rispettivamente uno strato 
interno 2 di dianjetro interno Di ed uno strato esterno -3 di diametco esterno De, e 
da un rinforzo tubolare o calza 4 in materiale fibroso, del tipo a rete tessuta o 
magliata, interposto tra i due strati 2, 3 ed estendentesi per I'intera lunghezza di 
questi ultimi. 

Gli strati 2, 3 sono realizzati in materiali plastici estrusi e sono 
reciprocamente uniti in corrispondenza della loro superficie di contatto con 
rinterposizione-delMinforzo 4 in modo^da»formarei>una^parete*di-'spessone 'totale S 
sostanzialmente costante,*a merio delle tolleranze di lavoiiazione^neKcorso della 
estrusione-e della^t^sitUfrraideltninfdrzo^. 

Nelle Fig. 3 e 4 e illustrata una prima forma di realizzazione del tubo 1 
secondo il trovato, che, per un tratto A della sua lunghezza, a partire da una sua 
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estremita 5, presenta uno spessore S' maggiorato rispetto a quello S della zona 
del tubo 1 piu lontana dall'estremita 5. 

In questa prima forma di realizzazione, dopo un gradino 6 o un cortissimo 
tratto di raccordo conico, la parete del tubo 1 presenta per tutto il tratto A uno 
spessore sostanzialmente costante. Cosi, sara possibile favorire I'accoppiamento 
stabile a tenuta con organi di collegamento o raccordi per il giardinaggio evitando 
perdite per trafilamenti ed evitando rotture in corrispondenza di tali raccordi. 

In una seconda variante esecutiva del tubo flessibile rinforzato secondo il 
trovato, illustrata nelle Fig. 4, 5 e 6, la maggiorazione di spessore della parete del 
tubo e realizzata mediante aumento di spessore graduate dello strato esterno 3 a 
partire dal punto 6 ove lo spessore della parete e pari a quello medio normale S. 
Lo spessore cresce quindi linearmente fino a raggiungere il valore massimo S" in 
corrispondenza dell'estremita 5. Cio viene realizzato mediante I'aumento di 
spessore del solo strato esterno 3. 

In generate, i tratti A e B con spessore maggiorato servono a permettere 
una presa meccanica stabile con raccordi standardizzati o accessori per 
I'irrigazione del tipo a ghiera filettata, la quale agisce con maggiore tenuta 
meccanica ed idraulica in corrispondenza della zona di maggiore spessore. 

Poiche nella zona di attacco dei raccordi si producono le sollecitazioni piu 
elevate, provocate principalmente dalla manipolazione del tubo da parte degli 
utilizzatori, il rinforzo secondo il trovato e disposto nella suddetta zona riduce la 
tendenza a piegarsi e a torcersi del tubo, con ulteriore vantaggio per gli utilizzatori. 

Secondo il trovato, i due strati 2, 3 che formano il tubo possono essere 
realizzati con materiali identici oppure differenziati, a seconda delle funzioni 
tecniche od estetiche che si desiderano ottenere. Ad esempio lo strato tubolare 
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interno pud essere realizzato con un materiale atto a consentire il contatto con 
prodotti alimentari senza cedere particelle dannose, mentre lo strato esterno pud 
essere realizzato con un materiale meno nobile e non abilitato all'uso alimentare. 

E' anche possibile prevedere ulteriorL.stratLo pellieole estenrsi realizzati con 
materiali aventi proprieta antiabrasive, oppure filtranthnei*confronti di radiazioni 
luminose, come ad- esempioi raggi ultravioletti (UV), owero puramente estetiche 
ed ornamentali, con pigmentazioni uniformi o variegate. 

Secondo il trovato, il rinforzo 4 puo anche essere deposto su un unico 
strato tubolare estruso anziche interposto tra due strati coestrusi, qualora cio fosse 
opportuno. 

Inoltre e possibile realizzare raumento.di spetssone anqhe so!o*sullOsStrato 
tubolare interno 2, come pure e possibile^realizzare lo spjessore^maggiorato in 
entrambi gli strati in ^corrispondenz^ell^te^^cuia^. 

Nelle Fig. 8 e 9 e illustrata.^schematicamente^una -macebina per la 
produzione per estrusione di tubi di.plastiea.Gonfonmi .al trovat®, la quale e inserita 
in una linea completa di produzione di tubi flessibili. 

Nella Fig. 8 e stato identificato con il numero di riferimento 1' un prodotto 
intermedio indefinite costituito dallo strato tubolare interno 2, sul quale e stato 
formato, tessuto o magliato il rinforzo tessile o calza tubolare 4. 

II prodotto semilavorato V viene guidato dai rulli 7, 8, 9 fino ad una testa di 
estrusione 10 che-forma*l© strat©*tubolaFe -esterno 3 coassialffiierote*ahpr©dotto 1\ 
La portata Q .-di materiale .estruso dalla«testa 9, in una pnima%forma^di-T(ealizzazione 
del trovato, e costdtitereHo spessore-dello strato v tubolare estruso 3 che si depone 
attorno al prodotto V dipende dalla sua velocita di avanzamento V all'interno della 
testa 10. La velocita di avanzamento V del tubo finito 1, all'estremita finale della 
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catena di produzione, e generalmente costante e pertanto una diminuzione AV 
della velocita viene ottenuta combinando I'azionamento dei gruppi di rulli 7, 8, 9 e 
11, 12, 13 di accompagnamento del tubo. In particolare, facendo spostare in 
basso il rullo 8 a monte della testa di estrusione 10 ed in alto il rullo 12 a valle v 
5 della testa di estrusione 10, fino a posizionarsi come mostrato in Fig. 8, si varia la 
lunghezza del tragitto che deve percorrere il tubo e si riduce cosi la sua velocita 
da V a V-AV in corrispondenza della testa 10. 

La variazione di velocita AV pud cosi essere effettuata gradualmente o 
istantaneamente, a seconda della configurazione che deve assumere la parte con 
0 spessore maggiorato. Impiegando opportune leggi di variazione della velocita di 
avanzamento, si possono altresi realizzare altre forme del tratto di estremita a 
spessore aumentato. 

In una seconda forma di realizzazione del metodo di produzione e possibile 
realizzare I'aumento di spessore mediante una variazione AQ della portata Q di 
materiale di estrusione che viene deposto dalla testa di estrusione 10. 

A valle della testa di estrusione 10 e anche possibile predisporre una vasca 
14 nella quale il tubo finito 1 ancora caldo pud subire ulteriori lavorazioni a caldo, 
oppure venire semplicemente raffreddato. 

La produzione del tubo si svolge in continuo e la lunghezza dei tratti alia 
estremita dei quali vengono prodotti gli aumenti di spessore della parete del tubo 
sono definiti in funzione della lunghezza dei tubi da realizzare. Alia fine della 
produzione di un lotto, i segmenti di tubo vengono tagliati in corrispondenza del 
punto mediano del tratto ispessito. Al fine di rilevare con facilita il punto in cui deve 
essere mozzato il tubo, la pigmentazione dello strato esterno del tubo finito pud 
essere variata. La pigmentazione dello strato esterno pud essere variata nel tratto 
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di estremita per produrre tubi con tratti di colore differenziato, in modo da 
segnalare facilmente la zona di variazione di spessore. A tal fine e altrettanto 
possibile iniettare con la testa 10 materiale pigmentato con colorazioni diverse. 

La colorazione del tubo nel suo insieme owero dello strato esterno, come 
pure dell'eventuale ^rinforzo tessuto pud essere realizzata .con materiali che 
possono essere colorati sia omogeneamente che a righer usando gli stessi colori 
oppure colori diversi. Combinazioni di colori sono anche possibili per ottenere gli 
effetti estetici e ottici piu svariati. 
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Rl VE N DIC AZION I 

1 . Tubo flessibile rinforzato multistrato, comprendente almeno un primo 
strato tubolare interno (2) di materiale plastico estruso, almeno un secondo strato 
tubolare esterno (3) anch'esso di materiale plastico estruso, un rinforzo tubolare 
(4) di un materiale tessile interposto tra detto primo (2) e detto secondo strato (3), 
detti strati (2, 3) essendo uniti omogeneamente in corrispondenza della loro 
superficie di reciproco contatto in modo da definire una parete di spessore totale 
predeterminato (S), in cui una porzione di estremita di detta parete presenta uno 
spessore (S') maggiorato per tratti (A, B) di lunghezza predeterminata in modo tale 
da favorire raccoppiamento stabile a tenuta con organi di collegamento. 

2. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato 
dal fatto che detto spessore maggiorato (S') interessa unicamente detto strato 
tubolare esterno (3). 

3. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato 
dal fatto che detto spessore maggiorato (S 1 ) interessa unicamente detto strato 
tubolare interno (2). 

4. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato 
dal fatto che detto spessore maggiorato (S 1 ) interessa sia detto strato tubolare 
esterno (3) che detto tubolare strato interno (2). 

5. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato 
dal fatto che detto spessore maggiorato e sostanzialmente costante per tutta la 
lunghezza (A) di detti tratti. 

6. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 
dal fatto che detto spessore maggiorato aumenta gradualmente verso I'estremita 
libera di detti tratti (B). 
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7. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato 
dal fatto che detto spessore maggiorato aumenta con legge non lineare verso 
I'estremita libera di detti tratti. 

8. Tubo flessibile rinforzato secondOiuna-qualunque>delle^riivendicazioni 
precedenti caratterizzato dal fatto che detto primo (2) e detto^secondo strato (3) 
sono colorati con pigmentazioni differenziate per tutta la loro lunghezza o per 
porzioni della stessa.. 

9. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 8, caratterizzato dal 
fatto che dette pigmentazioni sono sostanzialmente uniformi e sono differenziate 
in corrispondenza della variazione di spessore di detti tratti (A, B) di lunghezza 
predeterminata. 

10. Tubo flessibile rinforzato secondo una qualunquejidelle^ivendicazioni 
precedenti, catiatterizzato.dal fatto di comprendere-uno o piu ulterioritstrati tubolari 

interni, esterni e/o -intemiedi di^mateniale-plastiG© ^con -fuRizioni^tecniche e/o 

estetiche. 

11. Tubo flessibile rinforzato secondo la rivendicazione 10, caratterizzato 
dal fatto che detti uno o piu ulteriori strati di materiale plastico sono scelti fra 
pellicole alimentari, antiabrasive, opache ai raggi UV, ornamentali. 

12. Metodo per la fabbricazione del tubo secondo una qualunque 
delle rivendicazioni da 1 a 11, caratterizzato dal fatto di comprendere le seguenti 
fasi: 

a) estrusione di almeno un primo stnato tubolare interno^(2)jJi materiale 
plastico con unaaveloeitaadi avan2ament©^(V) sostanzialWfiente^eostatfte?^ 

b) tessitura, con la stessa velocita di avanzamento (V) di un rinforzo 
tubolare di materiale tessile (4) sulla superficie esterna di detto primo strato (3), 

MAROSCIA & ASSOCIATI S.r.l. 
Ing. Antonio Maroscia - N. 466 

- 12- 




INV0758 



a) estrusione di almeno un primo strato tubolare interno (2) di materiale - 
plastico con una velocita di avanzamento (V) sostanzialmente costante; 

b) tessitura, con la stessa velocita di avanzamento (V) di un rinforzo 
tubolare di materiale tessile (4) sulla superficie esterna di detto primo strato (3), 

c) estrusione sostanzialmente con la stessa velocita di avanzamento di 
almeno un secondo strato tubolare (2) di materiale plastico su detto primo strato 
(2) e detto rinforzo tubolare (4) cosi da permettere un'unione omogenea di detti 
strati (2, 3) performare una parete di spessore (S) predeterminato; 

d) realizzazione in detto primo e/o detto secondo strato tubolare (2, 3) 
di tratti (A, B) di spessore maggiorato (S\ S") in modo da incrementare la 
resistenza del tubo per favorire I'accoppiamento stabile di raccordi di estremita e/o 
altri accessori di irrigazione, 

e) taglio del tubo in corrispondenza di detti tratti (A, B) di spessore 
maggiorato. 

13. Metodo secondo la rivendicazione 12, caratterizzato dal fatto che detta 
fase d) e ottenuta mediante variazione (AV) della velocita di avanzamento (V) per 
almeno uno di detti strati (2, 3) in corrispondenza di detti tratti (A, B) di spessore 
maggiorato. 

14. Metodo secondo la rivendicazione 13, caratterizzato dal fatto che la 
variazione (AV) di velocita di avanzamento e effettuata in modo graduate cosi da 
aumentare lo spessore di detta parete linearmente per detti tratti (B) di lunghezza 
fino ad un valore massimo prestabilito (S n ). 

15. Metodo secondo la rivendicazione 13, caratterizzato dal fatto che la 
variazione (AV) di velocita di avanzamento e effettuata in modo istantaneo ed e 
successivamente annullata per tratti (A) di lunghezza predeterminata cosi da 
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in corrispondenza di detto spessore maggiorato. 

17. Metodo secondo una delle rivendicazioni dalla 12 alia 16, 
caratterizzato dal fatto che detta fase d) e ottenuta mediante maggiorazione di 
spessore unicamente«di dettofprimostrato.interno^). 

18. Metodo secondo una delle*;: rivendicazioni^ dalla-* 12 alia 16, 
caratterizzato dal fatt0<che detta fase d) e ottenuta-mediante*maggiorazione di 
spessore unicamente di detto secondo strato esterno (2). 

19. Metodo secondo una delle rivendicazioni dalla 12 alia 16, caratterizzato 
dal fatto che detta fase d) e ottenuta mediante maggiorazione di spessore di detto 
primo strato interno (3) e di detto secondo strato esterno (2). 
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